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При гибке холодногнутых профилей необходимо учитывать 
приемо-сдаточные характеристики, такие как внутренний радиус изги-
ба профиля, исходная толщина заготовки, ширина подгибаемого эле-
мента, момент сопротивления профиля стандартного и оцениваемого, 
сопротивление металла деформации для стандартного профиля.  
Для оценки показателя прочности гнутого профиля зачастую 
применяют методику, учитывающую временное сопротивление разры-
ву, площади поперечного сечения мест изгиба и плоских элементов 
базового и оцениваемого профилей, определение которых требует 
проведения дополнительных экспериментов и значительных затрат 
времени. 
Для решения данной задачи целесообразно применять метод 
Монте-Карло, позволяющий определять влияние вариаций входных 
параметров на вариацию выходного параметра, в качестве которого 
выступает относительный показатель прочности профП .: 
проф проф проф баз базП W W    , 
где базW , профW  – момент сопротивления профиля соответственно 
стандартного и оцениваемого усовершенствованного, рассчитываемы 
по стандартной методике; баз , проф – сопротивление металла дефор-
мации соответственно стандартного и оцениваемого профилей. 
На основе разработанной математической модели составлено программ-
ное обеспечение, написанное в среде Borland Delphi 7. Программа позволяет 
задавать исходные данные технологического процесса, моделировать процесс 
гибки армирующих профилей с учетом приемо-сдаточных и энергосиловых 
параметров, рассчитывать коэффициенты вариации входных и выходных пе-
ременных. Выходные данные отображаются в виде таблиц, графических зави-
симостей с последующей их аппроксимацией и возможностью отображения 
сводного графика.  
Производство гнутых профилей холодной прокаткой существенно рас-
ширяет технологические возможности гибки на профилегибочных станах и 
позволяет менять конфигурацию профиля в зависимости от технических тре-
бований, требований заказчика и геометрических изменений в исходном сы-
рье.   
